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Abstract of DE1 951 571 8 

The appts. to pack products in a bag has a 
delivery (24) for the continuous film (27) and a 
following film guide (31 ). At least one shaping 
edge (34,36) at the shaper (28) moves the film 
into a half-tube (29). An initial conveyor (13) 
carries the products (23) to the film tube 
shaper (28) into the shaped half-tube (29). A 
further conveyor (14) carries the product (23) 
as well as the film half-tube (29), for the 
conveyors (13,14) to carry off the packed (52) 
product (23), in the same direction (16). A 
cutter/welder (46) is between the two 
conveyors (3,14) to cut through both film 
layers (37,38) forming the packaging bag (52) 
across their widths, forming a lateral welded 
seam (48). At the film shaping unit (28), the 
upper and lower shaping shoulders (32, 33) 
giving the shaping edges (34,36) are over and 
under the first conveyor (13). The upper 
shaping shoulder (32) has a height adjustment 
at a working level (21 ) of the first conveyor 
(13). The upper shaping shoulder (32) has a 
height adjustment at a working level (21 ) of the 
first conveyor (13) with the products (23). A 
film guide (43) for the upper film layer (37) 
forms a deflection point (54) with the upper 
shaping shoulder (32). It gives a gap to the 
longitudinal centre plane (53) of the product 
(23) to be packaged, which equals the gap 
between the lower deflection point for the 
lower film layer (38) and the centre plane of 
the product (23). 
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(|2) Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstanden in einen Schlauchbeutel 

@ Dia Erfindung betrifft eino Vorrichtung zum Verpacken von 
Gegenstanden (23) in einen Schlauchbeutel (52), die sua 
elner endlosen Folienbahn (27) erzeugt warden, wobei die 
Folienbahn (27) einer oberen und unteren Formachulter (32, 
33) einer Schleuchformelnrlchtung (28) umgelenkt wird und 
einen Halbschlauch (29) bildet, wobei an der oberen Form- 
achulter (32) eine Folienleiteinrichtung (43) vorgeaehen iat, 
die einen oberen Umlenkpunkt (54) biidet und zu einar 
Langsmittelebene (53) des zu verpackenden Gegenstandes 
(23) einen Abstand (Y) aufweiat, der Im wesentlichen einem 
Abatand (X) zwiachen einem unteren Umlenkpunkt (56) der 
unteren Folienbahn (38) zu der Langsmittelebene (53) des zu 
verpackenden Gegenstandes (23) entspricht. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verpak- 
ken von Gegenstanden in einen Schlauchbeutel, die aus 
einer endlosen Folienbahn erzeugt werden. 

Aus der DE-PS 40 21 935 ist eine Schlauchbeutelver- 
packungsmaschine bekannt, die eine Schlauchformein- 
richtung enthalt, der eine Verpackungsfolie als Endlos- 
material von einer Vorratsrolle zugefiihrt wird. In der 
Schlauchformeinrichtung wird die Folie zu einem 
Schlauch geformt, der sich in der allgemeinen Trans- 
portrichtung erstreckt Stromab der Schlauchformein- 
richtung befindet sich eine TrennschweiBvorrichtung, 
mit deren Hiife der Schlauch quer zur Transportrich- 
tung abgeschweiBt wird. Zum Transport der zu verpak- 
kenden Gegenstande innerhalb des Schlauches ist eine 
Transportvorrichtung mit einem Endlosforderband vor- 
gesehen, dessen Arbeitstrum den zu verpackenden Ge- 
genstand der Schlauchformeinrichtung zufuhrt und in 
den durch die Schlauchformeinrichtung gebildeten 
Schlauch hineinfuhrt Stromab der TrennschweiBvor- 
richtung ist eine zweite Transportvorrichtung vorgese- 
hen, die den in einen Beutel verpackten Gegenstand 
abtransportiert. 

Der Transport des Schlauches durch die Schlauch- 
formeinrichtung erfolgt durch eine unterhalb der Trans- 
portvorrichtung angeordneten Vakuumfordereinrich- 
tung, die dafur sorgt, daB beim Eintreffen eines Gegen- 
standes synchron zu der Fordergeschwindigkeit des Ge- 
genstandes der erzeugte Schlauch mitbewegt wird. Da- 
durch kann eine entsprechende LQcke zwischen den Ge- 
genstanden eingehalten werden, d. h. der nach vorwarts 
drangende Gegenstand stdBt nicht an der SchweiBnaht 
an. Gleichzeitig ermoglicht die Verwendung der Vaku- 
umtransporteinrichtung wahrend eines SchweiBvorgan- 
ges den Schlauch festzuhalten. 

Der zusatziiche Einsatz einer Vakuumfordereinrich- 
tung zum Fordern und Festhalten des Schlauches wah- 
rend des Verpackungs- bzw. SchweiBvorganges fuhrt zu 
einer kostenintensiven Schlauchbeutelverpackungsma- 
schine. Zusatzlich miissen weitere Steuerungselemente 
vorgesehen sein, mit denen im Arbeitstakt sowohl die 
Transporteinrichtung als auch die Vakuumforderein- 
richtung angetrieben und gesteuert werden konnen. 
Des weiteren zeigt diese bekannte Schlauchbeutelver- 
packungsmaschine, daB aufgrund der unterschiedlichen 
Langen einer oberen und unteren Foliebahn bei der 
VerschweiBung des Schlauches zu einem Beutel eirie 
ungiinstig zu einer vorauseilenden Stirnkante des zu 
verpackenden Gegenstandes angeordnete SchweiBnaht 
gebildet wird. Insbesondere nach dem Schrumpfen des 
Schlauchbeutels kann eine nahe einer oberen oder unte- 
ren Stirnkante der Stirnseite des zu verpackenden Ge- 
genstandes liegende Quernaht zu einer nicht zufrieden- 
stellenden oder nicht vollstandigen Verpackung fuhren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine einfa- 
che und kostengiinstige Vorrichtung zum Verpacken 
von Gegenstanden mit einem Schlauchbeutel zu schaf- 
fen, bei der gleichzeitig eine haltbare und vollstandige 
Umhullung ermoglicht wird. 

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale 
des Anspruchs 1 gelost 

Durch die erfindungsgemaBe Ausgestaltung und An- 
ordnung einer Folienleiteinrichtung kann eine einfache 
und kostengiinstige Vorrichtung zur Verpackung von 
Gegenstanden in einem allseits geschlossenen Schlauch- 
beutel, der aus einer endlosen Folienbahn erzeugt wird, 
geschaffen werden. Die Folienleiteinrichtung bildet ei- 



nen oberen Umlenkpunkt des oberen Folienbahnab- 
schnittes, der im folgenden mit obere Folienbahn be- 
zeichnet wird, und ist zu einer Langsmittelebene des zu 
verpackenden Gegenstandes mit einem Abstand ange- 
5 ordnet, der im wesentiichen einem Abstand zwischen 
einem unteren Umlenkpunkt des unteren Folienbahn- 
abschnittes, der im folgenden mit untere Folienbahn be- 
zeichnet wird, und der Langs mittelachse des zu verpak- 
kenden Gegenstandes entspricht Dadurch kann eine 
io Langenkompensation der oberen und unteren Folien- 
bahn aufgrund der unterschiedlich erforderlichen Weg- 
strecken fur die Zufuhrung der Schlauchfolie zwischen 
einer die Folienbahn spendenden VorratsabroIIvorrich- 
tung und einer TrennschweiBvorrichtung zur Bildung 
15 einer QuerschweiBnaht des Beutels ermoglicht werden. 
Da die obere Folienbahn und die untere Folienbahn 
Teile einer gemeinsamen Folienbahn, bevorzugt einer 
Halbschlauchfolie sind, die gefaltet bzw. gefaltet auf 
Rolle ist, mQssen beide Folienbahnen gleiche Langen 
20 erfahren. Sonst kommt es zu Verspannungen, Falten 
und unstabilem Lauf der Folie. 

Die Folienleiteinrichtung ermoglicht zumindest, daB 
gleiche Langen zwischen dem oberen und unteren Um- 
lenkpunkt der oberen und unteren Folienbahn zu der 
25 TrennschweiBvorrichtung geschaffen sein konnen und 
eine zumindest teilweise AbschweiBung der oberen und 
unteren Folienbahn in einer im wesentiichen im Bereich 
der Langsmittelebene des zu verpackenden Gegenstan- 
des Hegenden Ebene erfolgen kann. 
30 Die Folienleitfuhrung ermoglicht des weiteren, daB 
der zu verpackende Gegenstand frei in den gebildeten 
Halbschlauch eingefuhrt werden kann, ohne daB dabei 
gleichzeitig der Transport der Folie erfolgt Somit kann 
auch die Gefahr, die Folie mit einer vorauseilenden 
35 Stirnkante des Gegenstandes zu verietzen, ausgeschlos- 
sen werden. 

Diese vorteiihafte Anordnung ermoglicht, daB eine 
sauber und vollstandig durchgangige QuerschweiBnaht 
nach einem Schrumpfvorgang der Folienbahn im we- 

40 sentlichen im Bereich der Langsmittelebene des zu ver- 
packenden Gegenstandes liegt, wodurch eine stabile 
Umhiillung des Gegenstandes durch den Folienbeutel 
geschaffen werden kann, da die Schrumpfstrecken der 
oberen und unteren im wesentiichen gleich langen Fo- 

45 lienbahnen wiederum den im wesentiichen gleichen Be- 
trag haben. Dadurch kann ebenso ein instabiler Folien- 
lauf durch die Faltenbildung vermieden werden. 

Durch die erfindungsgemaBe Anordnung der Folien- 
leiteinrichtung kann eine kostentrachtige Vakuumfor- 

50 dereinrichtung entfallen, die bisher fur den Einsatz be- 
kannter Schlauchbeutelverpackungsmaschinen erfor- 
derlich war, um eine nahezu faltenfreie Zufuhrung der 
Folie zu ermogiichen. 

Durch die Merkmale der Anspriiche 2 bis 4 kann 

55 erzielt werden, daB die Bildung der QuerschweiBnaht 
moglichst nahe der Langsmittelebene des zu verpacken- 
den Gegenstandes gebildet wird. 

Durch die Merkmale des Anspruchs 5 kann eine opti- 
male Bildung einer Verpackung mit der Schlauchfolie 

60 gegeben sein, da die Lange der oberen und unteren . 
Folienbahn gleich sind und die QuerschweiBnaht in der 
Langsmittelebene des zu verpackenden Gegenstandes 
angeordnet ist 

Durch die Merkmale des Anspruchs 6 kann erreicht 

65 werden, daB eine zwischen der TrennschweiBvorrich- 
tung und dem oberen Umlenkpunkt einerseits und dem 
unteren Umlenkpunkt andererseits liegende freie Lange 
der oberen und unteren Folienbahn gleich ausgebildet 
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sind. In einer Seitenansicht gesehen ist zwischen der 
TrennschweiBvorrichtung und dem oberen und unteren 
Umlenkpunkt ein gieichschenkliges Dreieck gebildet, 
wobei die gleichen Schenkel durch die obere und untere 
Folienbahn gegeben sind. 

Durch die Merkmale des Anspruchs 7 kann eine ein- 
fache und kostengflnstige Ausbildung des unteren Um- 
lenkpunktes gegeben sein. Unterhalb der ersten Trans- 
portvorrichtung ist vorteilhafterweise ein mit einer Fiih- 
rungsebene ausgebildetes Leitblech vorgesehen, damit 
die sehr dilnne Schlauchfolie ohne Beschadigungen zu 
der TrennschweiBvorrichtung gefuhrt werden kann, da 
ein Arbeitstrum der Transportvorrichtung an einer vor- 
deren Messerkante der Transportvorrichtung umge- 
lenkt in entgegengesetzter Richtung zu der Transport- 
richtung der Schlauchfolie zuruckgefuhrt wird. 

Durch die Merkmale der AnsprOche 8 bis 10 konnen 
alternative Ausfiihrungsformen zu der Ausgestaltung 
eines Leitbleches gegeben sein, die ebenso die Ausbil- 
dung eines definierten unteren Umlenkpunktes ermogli- 
chen. 

Durch die Merkmale des Anspruchs 1 1 kann eine ko- 
stengOnstige Ausgestaltung der Folienleiteinrichtung 
geschaffen werden. Die Folienleiteinrichtung kann fest 



erreicht werden, daB uber die gesamte Breite eine Fun- 
ning der oberen Folienbahn erfolgen kann. Dadurch ist 
eine nahezu fakenfreie Zufuhrung der Folienbahn zu 
der TrennschweiBvorrichtung ermogiicht und kann we- 
5 sentlich zur Bildung einer sauberen QuerschweiBnaht 
beitragen. 

Durch den vorteilhaften Einsatz einer Halbschlauch- 
folie kann die Folienleiteinrichtung parallel zur offenen 
Seite angeordnet sein und sich quer zur Folienbahn bis 
io zum geschlossenen Ende der U-formig zugefuhrten 
Halbschlauchfolie erstrecken. 

Durch die Merkmale der Anspruche 23 bis 25 kann 
das freie an dem geschlossenen Ende der Halbschlauch- 
folie gefuhrten Ende des Rundstabes als weitere Fun- 
is rungsflache ausgebildet sein. Durch eine halbkugelfor- 
mige, ovale dachformige Ausbildung der Stirnseite kann 
eine reibungsarme Fiihrung der Schlauchfolie gegeben 
sein, ohne daB es bei der sehr diinnen Schlauchfolie zu 
Beschadigungen kommen kann. 
20 Durch die Merkmale des Anspruchs 26 kann erreicht 
werden, daB zwischen dem oberen und unteren Um- 
lenkpunkt und der TrennschweiBvorrichtung kurze We- 
ge ausgebildet sind, so daB ein Durchhangen der biege- 
schlaffen Fotie weitgehendst unterbunden und eine Lan- 



an der oberen Schulter angeordnet sein. Dazu ist erfor- 25 gendifferenz zwischen der oberen und unteren Folien- 



derlich, daB sich die Verhaltnisse des unterhalb des er- 
sten Transportbandes angeordneten, den zweiten unte- 
ren Umlenkpunkt bildenden Leitbleches keine Ande- 
rung in der Position erfahrt, da der zu kompensierende 
Betrag der L&nge der oberen Folienbahn durch diese 
Anordnung festgelegt ist. Die Langenkompensation ist 
im wesentlichen durch die zwischen der Oberflache des 
Arbeitstrums des Forderbandes der ersten Transport- 
einrichtung und dem unteren Umlenkpunkt liegenden 
Strecke bestimmt 

Durch die Merkmale des Anspruchs 12 ist eine aus- 
tauschbare Ausgestaltung der Folienleiteinrichtung ge- 
geben. Eine an einer oberen Formschulter einer 
Schlauchformeinrichtung angeordnete Haltevorrich- 



tung kann die Folienleiteinrichtung aufnehmen. Diese 40 der Linie IV-IV in Fig. 1 



bahn zusatzlich vermieden werden kann. 

Die Erfindung wird nunmehr anhand eines bevorzug- 
ten Ausfuhrungsbeispiels erlautert 
In den Zeichnungen zeigen: 
30 Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstan- 
den, 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung mit einer Abfolge von Ar- 
35 beitsschritten fur die Verpackung von Gegenstanden in 
Schlauchbeuteln, 

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht entlang der Li- 
nie UMI1 in Fig. 1 und 

Fig. 4 eine schematische Schnittdarstellung entlane 



weist vorteilhafterweise eine Fuhrungsflache auf, uber 
die die obere Folienbahn umgelenkt werden kann. Der 
hochste Punkt der Fuhrungsflache bildet dabei den obe- 
ren Umlenkpunkt. 

Durch die Merkmale des Anspruchs 13 und 14 kann 
vorgesehen sein, daB die Folienleiteinrichtung hdhen- 
versteilbar zu der Formschulter angeordnet ist Da- 
durch kann eine Feinjustierung erfolgen, um eine opti- 
male Form und Festigkeit des Schlauchbeutels zu erzie- 
len. Ferner kann dadurch eine zusatzliche Langenkom- 
pensation ermogiicht sein, die aufgrund weiterer Para- 
meter der Verpackungsmaschine auftreten konnen, so- 
wie eine Anpassung auf weitere unterschiedliche Ver- 
haltnisse erfolgen. 



In Fig. 1 ist stark vereinfacht in perspektivischer Dar- 
stellung eine Schlauchbeutelverpackungsmaschine 11 
gezeigt, wobei aus Grunden der Obersichtlichkeit fur 
das Verstandnis der Erfindung nicht notwendige Details 
45 weggelassen sind. 

Die Verpackungsmaschine 11 enthalt ein Maschinen- 
gestell 12, an dem eine erste und zweite Transportvor- 
richtung 13, 14 angeordnet ist. Die zweite Transportvor- 
richtung 14 liegt in Transportrichtung gemaB Pfeil 16 
50 hinter der ersten Transportvorrichtung 13. Die erste 
Transportvorrichtung 13 weist ein Forderband 17 auf, 
das uber zwei drehbare Rollen 18, 19 gefuhrt ist Die 
Rolle 18 ist durch einen Motor angetrieben, um das 
Forderband 17 in Bewegung zu setzen. Oberhalb der 



Durch die Merkmale der Anspruche 15 bis 20 sind 55 Oberseite des F6rderbandes 17 bzw. dessen Arbeits- 
— *»-f."i--..™r~..~™ r.-v- a k trums 21 ist an einer Langsseite des Forderbandes 17 

eine FQhrungleiste 22 angeordnet Die Fuhrungsleiste 
22 erstreckt sich in Transportrichtung 16 entlang der 
ersten Transportvorrichtung 13 und hat die Aufgabe, 
eo einen auf dem Arbeitstrum 21 aufgelegten zu verpak- 
kenden Gegenstand 23 in der richtigen Lage seitlich zu 
fuhren. 



alternative Ausfiihrungsformen fiir eine Folienleitein 
richtung gegeben, die anwendungsspezifisch eingesetzt 
werden. Eine einfache Ausgestaltung der Fuhrungsfla- 
che ist durch einen Rundstab gegeben, iiber den die 
obere Folienbahn gleiten kann. Dieser Rundstab kann in 
einer Ebene parallel zu der oberen Folienbahn bzw. zu 
dem Arbeitstrum der ersten Transporteinrichtung ange- 
ordnet sein. Beispielsweise kann es vorteilhaft sein, bei 
einer schweren Schlauchfolie eine Walzenfuhrung vor 



Die zu verpackenden Gegenstande konnen von fe- 
sten, beliebig geformten Packgut bis zu quadratisch, 
zusehen oder ggfs. eine antreibbare Folienfuhrung ein- 65 wurfel- oder rechteckformigen Packgut reichen. Es ist 
zusetzen, die den Transport der Folienbahn in Trans- eine zumindest teilweise ebene Auflageflache fur den zu 
porteinrichtung unterstutzen kann. verpackenden Gegenstand erforderlich. 

Durch die Merkmale der Anspruche 21 und 22 kann Vor dem auslaufseitigen Ende des Forderbandes 17 
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ist seitlich, vorzugsweise rechtwinklig zu der Transport- tung 14 weiter in Abtransportrichtung 16 gefdrdert Die 

richtung 16, eine Vorratsabrollvorrichtung 24 mit einer TrennschweiBvorrichtung 46, die quer zu der Folien- 

Vorratsrolle 26 angeordnet, von der eine Folienbahn 27 bahn 37, 38 angeordnet ist, bildet eine QuerschweiBnaht 

abgezbgen wircL Die Folienbahn 27 ist bereits zur Halb- 48, die sich nur teilweise uber die Breite der Folienbahn 

schlauchfolie gefaltet und wird uber eine Folienfuhrung 5 36, 37 erstreckt Vorteilhafterweise fluchtet das rechte 

31 umgelenkt und einer Schlauchformeinrichtung 28 zu- Ende der TrennschweiBvorrichtung 46 in etwa mit einer 

gefOhrt, die die Folienbahn 27 zu einem Offenhalb- rechten Seitenflache des Gegenstandes 23, so daB die 

schlauch 29 aufspannt und umformt und in Transport- Folie einen weiterlaufenden Randabschnitt 49 an der 

richtung 16 laufend umlenkt und weiterfuhrt offenen Seite der HalbschlauchfoHe 29 aufweist Dieser 

Die Schlauchformeinrichtung 28 weist eine obere und 10 Randabschnitt 49 wird einer SeitenschweiBvorrichtung 

untere Formschulter 32, 33 mit einer oberen und unte- 51 zugefiihrt und die vierte, bis dahin noch offene Seite 

ren Formkante 34, 36 auf, die in einem Winkel von 45° eines Beutels 52 wird geschlossen. Gleichzeitig erfolgt 

zu der Transportrichtung 16 angeordnet sind. Die recht- der Folienzug der oberen und unteren Folienbahn 32, 33 

winklig zu dem Forderband 17 zugefiihrte Folienbahn uber den seitlichen Randstreifen bzw. den Randab- 

27 wird oberhalb der oberen Formschulter 32 einerseits 15 schnitt 49 der Schlauchfolie 29. Durch die Seiten- 

und unterhalb der unteren Formschulter 33 andererseits schweiBvorrichtung 51 wird der uberstehende Randab- 

der Schlauchformeinrichtung 28 zugefiihrt und jeweils schnitt 49 abgetrennt und nachfolgend abgefiihrt 

an der oberen und unteren Formkante 34, 36 um 45° Der in dem Beutel 52 verpackte Gegenstand 23 wird 

umgelenkt, so daB diese parallel zur Forderbahn 17 in durch die zweite Transportvorrichtung 14 einer Heiz- 

Transportrichtung 16 weitergefuhrt werden. 20 station (nicht dargestellt) zugefiihrt, in der die Schlauch- 

Der dadurch gebildete Halbschlauch 29 weist einen folie schrumpft und enge Umhullung fur den Gegen- 

oberen Folienbahnabschnitt, im folgenden mit obere stand 23 bildet 

Folienbahn 37 bezeichnet, und einen unteren Folienab- In Fig. 2 ist eine schematische Seitenansicht der erfin- 

schnitt, im folgenden mit untere Folienbahn 38 bezeich- dungsgemaBen Vorrichtung 11 mit einer Abfolge von 

net auf. Zwischen der oberen und unteren Folienbahn 25 Arbeitsschritten fur die Verpackung von Gegenstanden 

37,38 ist ein seitlicher Folienbahnabschnitt 39 ausgebil- 23 dargestellt. Die TrennschweiBvorrichtung 46 bildet 

det, der mit der oberen und unteren Folienbahn 37, 38 in eine QuerschweiBnaht 48, so daB die obere und untere 

Verbindung stent Die gegenuberliegende Seite der Folienbahn 37, 38 bis auf den Randabschnitt 49 abge- 

Halbschlauchfolie 29 ist offen. Dadurch kann, wie weiter schweiBt werden. Der linke Gegenstand 23 ist dabei in 

unten noch ausgefuhrt wird, ein Beutel 52 geschaffen 30 einer Warteposition, bis der SchweiBvorgang beendet 

werden, bei dem drei Seiten durch TrennschweiBung ist, um dann in die Position des rechten Gegenstandes 

verschlossen werden und eine Seite gefaltet ist. 23' ubergefuhrt zu werden. 

Die obere und untere Formschulter 32, 33 sind plat- Nachdem die QuerschweiBnaht 48 gebildet ist und die 

tenformig ausgebildet und weisen vorteilhafterweise TrennschweiBvorrichtung 46 in ihre Ruheposition 

zur Gewichtsreduzierung nur einen leistenfdrmigen 35 (strichliniert dargestellt) ubergefuhrt ist, wird nach einer 

Rahmen auf. Die obere und untere Formkante 34, 36 kurzen Abkiihlphase der QuerschweiBnaht 48 die erste 

sind rund ausgebildet, so daB die Folienbahn 27 rei- und zweite Transporteinrichtung 13, 14 in Bewegung 

bungsarm umgelenkt werden kann. gesetzt, bis der Gegenstand 23 die Position des Gegen- 

Die obere und untere Formschulter 32, 33 kann aus standes 23' erreicht hat 

Metall, Kunststoff oder dgl. hergestellt sein. 40 Bei der Bildung der QuerschweiBnaht 48 ist es wich- 

Die obere und untere Formschulter 32, 33 sind an tig, daB diese im wesentlichen in einer Langsmittelebene 

einer Saule 41 befestigt, die wiederum an der ersten 53 des Gegenstandes 23 liegt. Durch diese vorteilhafte 

Transportvorrichtung 13 angeordnet ist Die untere Ausbildung und Anordnung der QuerschweiBnaht 48 

Formschulter 36 ist unterhalb der Unterseite des Leer- kann eine Verpackung mit einem Beutel geschaffen 

trums des Forderbandes 17 an der Saule 41 befestigt 45 werden, die eine hohe Festigkeit aufweist und eine sau- 

Die untere Formschulter 33 kann in der Hohe unter- bere Umhullung um den Gegenstand 23 bildet Damit 

schiedlich einstellbar sein, bleibt jedoch nach einmaliger eine derartige zuverlassige Verpackung geschaffen sein 

Einstellung unverSndert Die obere Formschulter 32 ist kann, ist es erforderlich, daB die Lange der oberen Fo- 

auf die Hohe des zu verpackenden Gegenstandes 23 lienbahn 37 im wesentlichen gleich der Lange der unte- 

einstellbar und uber eine Schnellspannvorrichtung 42 zu 50 ren Folienbahn 38 ist, so daB beim Aufeinanderzubewe- 

der Saule 41 festlegbar. gen des oberen und unteren Teils der TrennschweiBvor- 

An dem zum auslaufseitigen Ende des Fdrderbandes richtung 46 der AbschweiBvorgang in der Langsmittel- 

117 weisenden Abschnitt der oberen Formschulter 32 ist ebene 53 des Gegenstandes 23 stattfindet Damit eine 

eine Folienleiteinrichtung 43 mit einer Fuhrungsflache derartige Langenkompensation erfolgen kann, ist der 

61 fur die obere Folienbahn 37 angeordnet Die obere 55 Einsatz der Folienleiteinrichtung 43 besonders vorteil- 

Folienbahn 37 wird zwischen dem zu verpackenden Ge- haft Die Folienleiteinrichtung 43 bildet einen oberen 

genstand 23 und der oberen Formschulter 32 in Trans- Umlenkpunkt 54 fiir die obere Folienbahn 37 und weist 

portrichtung 16 gesehen Uber die Folienleiteinrichtung zu der Langsmittelebene 53 des zu verpackenden Ge- 

43 hinweggefiihrt und einer TrennschweiBvorrichtung genstandes 23 einen Abstand Y auf, der im wesentlichen 

46 zugefiihrt Parallel dazu veriauft unterhalb des Leer- 60 einem Abstand X zwischen einem unteren Umlenk- 

trums der Forderbahn 17 die untere Folienbahn 38, die punkt 56 der unteren Folienbahn 38 und der Langsmit- 

uber ein Leitblech 47, das unterhalb des auslaufseitigen telebene 53 des Gegenstandes 23 entspricht Dadurch 

Endes des Forderbandes 17 angeordnet ist, ebenf alls der sind die zwischen dem oberen und unteren Umlenk- 

TrennschweiBvorrichtung 46 zugef uhrt wird. punkt 54, 56 und der TrennschweiBvorrichtung 46 freien 

Nachdem durch die TrennschweiBvorrichtung 46 die 65 Wegstrecken der oberen und unteren Folienbahn 37, 38 

obere und untere Folienbahn 37, 38 durch eine Quer- gleich lang. Somit kann bei einer symmetrischen Bewe- 

schweiBnaht 48 teilweise abgeschweiBt worden ist, wird gung des oberen und unteren Teils der TrennschweiB- 

der Gegenstand 23 von der zweiten Transportvorrich- vorrichtung 46 die Bildung einer QuerschweiBnaht 48 in 
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der LSngsmittelachse 53 des Gegenstandes 23 erfolgen. 

Der obere und untere Umlenkpunkt 54, 56 liegen vor- 
teiLhafterweise in einer gemeinsamen Vertikalen, so daB 
zwischen dem oberen und unteren Umlenkpunkt 54, 56 
und der TrennschweiBvorrichtung 46 eln gieichschenkli- 
ges Dreieck ausgebildet ist Durch die Langenkompen- 
sation kann vermieden werden, daB beispielsweise un- 
terhalb des Leertrums eine Vakuumfordereinrichtung 
vorgesehen ist, die die Fdrderung der unteren Folien- 



Schlauchbeutelverpackungsmaschine 11 auf einen zu 
verpackenden Gegenstand 23 ermoglicht ist, der unter- 
schiedliche Abmessungen gegentiber dem zuvor zu ver- 
packenden Gegenstand 23 aufweist Dadurch konnen 
die MaschinenrUstzeiten urn ein erhebliches MaB ge- 
senkt werden. Zudem kann eine nahezu fehlerfreie Urn- 
riistung auf einfache Weise erfolgen. 

Die Betatigungsvorrichtung 71 ermoglicht insbeson- 
dere eine schnelle Umriistung auf einer unterschiedliche 



bahn 38 unterstOtzen soli, so daB die untere Folienbahn io Hone der zu verpackenden Gegenstande 23. Dafur ist 
r,..i._. j die obere Formschulter 32, die TrennschweiBvorrich- 

tung 46, die SeitenschweiBvorrichtung 51 und die Fo- 
lienfuhrung31 mit der Betatigungsvorrichtung 71 wirk- 
verbundea Anwendungsspezifisch konnen auch weitere 
15 Komponenten der Verpackungsmaschine 11 gleichzei- 
tig mit der Betatigungsvorrichtung 71 einstellbar sein. 
Die Betatigungsvorrichtung 71 weist ein Handrad 73 
auf, an dem die Einsteliung vorgenommen werden kann, 
die Qber eine vorteilhafterweise angeordnete Skalie- 
20 rung ablesbar ist. Das Handrad 73 treibt eine Stellspin- 
del 74 an, mit der der Rahmen 72 hohenverstelibar ist 
Die dadurch eingeleitete Hdhenversteiiung wird unmit- 
telbar auf die TrennschweiBvorrichtung 46 und die Fo- 
Iienfuhrung31 ubertragen, die an dem Rahmen 72 befe- 
Strebe 48, die auf die TrennschweiBvorrichtung 46 zu- 25 stigt sind Die obere Formschulter 32 erfahrt dabei eine 
weist, ist eine in etwa rechtwinklig dazu angeordnete Verdoppelung des Weges aufgrund einer mit der Saule 
FUhrungsflache 61 vorgesehen, uber die die obere Fo- 41 zusammenwirkenden Obersetzungseinrichtung 91 
lienbahn 37 gleitet Eine einfache Ausgestakung der die a!s halber Fiaschenzug ausgebildet ist 
FUhrungsflache 61 kann durch einen Rundstab 59 gege- Die Saule 41 ist an der ersten Transportvorrichtuni? 

ben sein. Dieser ist vorteilhafterweise quer zur oberen 30 13 befestigt und weist vorteilhafterweise ein profiliertes 

MrangpreBprofil aus Aluminium auf. Weitere konstruk- 
tive Abwandlungen und Materialien sind fur die Ausbil- 
dung der Saule ebenfails moglich. In diesem Strang- 
preBprofil sind vertikal ausgerichtete Fuhrungsnuten 76 
35 vorgesehen, an der Qber eine Schnellspannvorrichtung 
42 die obere Formschulter 32 htfhenverstellbar befestig- 



33 nahezu faltenfrei zugefiihrt werden kann und ein 
instabiler Bahnlauf vermieden werden kann. 

Der untere Umlenkpunkt 56 ist durch das Leitblech 
47 gebildet Dieses liegt unmittelbar unterhalb der Rolle 
19 des Forderbandes 17, wobei dieses auslaufseitige En- 
de der Forderbahn 17 als Messerkante ausgebildet ist 
Das Leitblech 47 dient als Schutz und Fiihrung fur die 
untere Folienbahn 38, die in Pfeilrichtung 16 bewegt 
wird, wahrend das Leertrum in entgegengesetzter Pfeil- 
richtung lauft 

Die Folienleiteinrichtung 43 ist uber eine Haltevor- 
richtung 57 an der oberen Formschulter 32 angeordnet. 
Die Haltevorrichtung 57 ist losbar befestigt und kann 
ebenso hohenverstelibar ausgebildet sein. Ober eine 



Folienbahn 37 verschiebbar in der Strebe 58 aufgenom 
men (Fig. 1). Die FUhrungsflache 61 kann alternativ 
auch als tragflachenartiges Gebilde, als Rollenfuhrung, 
Walzenfuhrung oder als Rundstab mit einer Gleitbe- 
schichtung ausgebildet sein. Ferner konnen weitere 
Geometrien, die eine Umlenkung der oberen Folien- 
bahn 37 ermdglichen, als auch Antriebe fur Rollenfuh- 
rungen oder dgU eingesetzt werden. 

Die Folienleiteinrichtung 43 kann alternativ einstuk- 
kig mit der oberen Formschulter ausgebildet sein, wobei 
der obere Umlenkpunkt 54 zu einer zu der oberen Fo- 
lienbahn 37 weisenden Unterseite der oberen Form- 
schulter 32 derart beabstandet ist, daB dieser in etwa 
dem Abstand der Oberflache des Arbeitstrums 21 und 
des unteren Umlenkpunktes 56 entspricht Dadurch 
konnen wiederum die Verhaltnisse geschaffen werden, 
daB der Abstand Y im wesentlichen gleich dem Abstand 
X entspricht Es konnen auch Abweichungen der gebil- 
deten QuerschweiBnaht zu der Langsmittelebene 53 des 
zu verpackenden Gegenstandes 23 m6glich sein, jedoch 
ist zumindest erforderlich, daB die Abweichungen von 
der Langsmittelebene 53 aus gesehen kleiner als die 
halbe H6he des zu verpackenden Gegenstandes 23 ist 
Der Rundstab 59 greift, seitlich von der offenen Seite 



40 



45 



50 



bar ist In der Saule 41 ist ein StSnder 77 gefuhrt, der 
bevorzugt im Querschnitt quadratisch ausgebildet ist 
und somit verdrehsicher zu der Saule 41 angeordnet ist 
Alternativ konnen weitere Geometrien vorgesehen 
sein, die eine verdrehsichere Anordnung erlauben. Der 
vertikal verschieblich angeordnete Stander 77 weist an 
seinem oberen Ende eine Umlenkrolle 78 auf, Qber die 
ein SeUzug 79 gefuhrt ist Ein Ende 81 des Seilzuges 79 
ist an der Saule 41 fixiert Das andere Ende 82 des Seil- 
zugs 79 ist an der Schnellspannvorrichtung 42, die auch 
zur Aufnahme der oberen Formschulter 32 dient, ange- 
ordnet An einem unteren Ende des Standers 77*ist ein 
Gleitelement 83 angeordnet, das sich einer waagerech- 
ten Querachse 84 des Rahmens 72 abstutzt 

Bei einer uber das Handrad 73 eingeleiteten Auf- 
wartsbewegung des Rahmens 42 wird uber die waage- 
rechte Querachse 84 der Stander 77 vertikal nach oben 
gefuhrt, wobei aufgrund der Obersetzungseinrichtung 



der Halbschlauchfolie 29 gesehen, vollstandig in den 55 91 als halber Fiaschenzug die obere Formschulter 32 urn 

Halbschlauch bis zu dem seitlichen Folienabschnitt 39 den doppelten Weg nach oben bewegt wird wahrend 

ein, so daB mit dem linken Ende des Rundstabes 59 ein die TrennschweiBvorrichtung 46 und die Folienfiihrun^ 

EinJaufband simuliert werden kann. Das linke freie Ende 31 urn den einfachen Weg nach oben bewegt werden 

des Rundstabes 59 ist halbkreisfdrmig ausgebildet so Bei der Abwartsbewegung erfolgt Analoges in umge- 

daB eine seitliche Fuhrungsflache durch den seitlichen 60 kehrter Richtung. " 

Folienbahnabschnitt 39 gegeben ist Ebenso konnen an- Es versteht sich, daB anstelle der Handbetatigung der 

dere Geometrien, beispielsweise dachfdrmig oder oval Betatigungsvorrichtung 71 ebenso eine motorgetriebe- 

oder dgL vorgesehen sein. die ein leichtes Abgleiten des ne Betatigung vorgesehen werden kann. Diese kann ge- 

seitlichen Foiienbahnabschnittes 39 erm6glichen. gebenenfalls von Sensoren uberwacht und gesteuert 

Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung entlang 6 5 werden ais auch die manuelle und die zuruckgelegte 

der Linie III-III gemaB Fig. t. Die Verpackungsvorrich- Wegstrecke Qber Sensoren erfaBt werden, so daB uber 

tung 11 weist eine Betatigungsvorrichtung 71 auf, mit eine Maschinensteuerung diese Werte ablesbar sein 

deren Hilfe eine einfache und schnelle Umriistung der konnen. 
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Wie in Fig. 2 beschrieben wurde, ist es besonders vor- 
teilhaft, wenn die Bildung der QuerschweiBnaht 48 in 
der Langsmittelebene 53 des Gegenstandes 23 erfolgt 
Dazu ist es erforderlich, daB fiir die TrennschweiBvor- 
richtung 46 eine Voreinstellung getroffen wird, bei der 
das obere und untere Teil der TrennschweiBvorrichtung 
46 zum teilweisen AbschweiBen der Folienbahnen 37, 38 
in der Langsmittelebene 53 zusammenwirken als auch 
die Seitenflache des offenen Halbschiauches erfolgt. 
Dies ist durch die vollstandige Anordnung der Trenn- 
schweiBvorrichtung 46 als auch der SeitenschweiBvor- 
richtung 51 auf dem Rahmen 72 gegeben. 

Ebenso ist erforderlich, daB die SeitenschweiBvor- 
richtung 51 voreingestellt wird. Diese weist zwei zuein- 
ander weisende Transportbander auf, die den Randab- 
schnitt 49 in Transportrichtung 16 fordern. Die dadurch 
gebildete Ebene entspricht im wesentlichen der Langs- 
mittelebene 53 des Gegenstandes 23 und ist vorteilhaf- 
terweise auf diese einzustellen. Die SeitenschweiBvor- 
richtung 51 ist ebenfalls auf dem Rahmen 72 angeord- 
net Dadurch kann die SeitenschweiBvorrichtung 51 als 
auch die komplette TrennschweiBvorrichtung 46 auf- 
und abbewegt werden, ohne daB die Hubeinstellung der 
TrennschweiBvorrichtung 46 fur die Offnungs- und 
SchlieBbewegung beeinfluBt wird. 

Ferner weist die TrennschweiBvorrichtung 46 einen 
Hebelantrieb 86 auf, uber den das obere und untere Teil 
der TrennschweiBvorrichtung 46 angetrieben werden 
und einen definierten Hub aufweisen, der wahlweise 
einstellbar ist Somit kann gewahrleistet werden, daB die 
AbschweiBung der Folienbahnen 37, 38 in einer defi- 
nierten Ebene erfolgt 

Fur eine stdrungsfreie Zufuhrung der Folienbahn 27 
von der Vorratsrolle ist ebenfalls eine definierte Vorein- 
stellung der FolienfQhrung 31 erforderlich. Diese Vor- 
einstellung wird nachfolgend in Fig. 4 genauer beschrie- 
ben. Es ist erforderlich, daB die Folienfuhrung 31 eben- 
falls auf einer Langsmittelebene 87, die von der Langs- 
mittelebene 53 abweichen kann, angeordnet ist. Erfolgt 
nun eine Einstellung der oberen Formschulter 32 auf 
eine neue Hone des zu verpackenden Gegenstandes 23, 
so erfolgt dabei eine Hoheneinstellung um die absolute 
H6he des neuen Gegenstandes 53. Da jedoch die Trenn- 
schweiBvorrichtung 46 in der Langsmittelebene 53 des 
Gegenstandes 23 angeordnet sein soli, als auch die Fo- 
lienfuhrung 31 in einer Langsmittelebene 87 angeordnet 
sein soil, ist fur die Verstellung der beiden zuletzt ge- 
nannten Komponenten nur eine Verstellung um die hal- 
be Wegstrecke erforderlich. Dies bedeutet also, daB 
durch das Obersetzungsverhaltnis aufgrund des halben 
Flaschenzuges von 1 : 2 bei der Einstellung der oberen 
Formschulter 32 auf die Packguthohe zwangslaufig eine 
folgerichtige Einstellung der TrennschweiBvorrichtung 
46, der SeitenschweiBvorrichtung 51 und der Folienfuh- 
rung 31 durch die erfindungsgemaBe Ausbildung der 
Betatigungsvorrichtung 71 gegeben ist 

Es kann vorteilhafterweise vorgesehen sein, daB die 
SeitenschweiBvorrichtung 51 ebenfalls mit dem Rah- 
men 72 wirkverbunden ist und uber die Betatigungsvor- 
richtung 71 hdheneinstellbar ist Dabei kann eine direk- 
te Obersetzung wie bei der TrennschweiBvorrichtung 
46 erfolgen und eine zusatzliche Hoheneinstellung fur 
eine Vor- bzw. Feineinstellung vorgesehen sein. 

Die erfindungsgemaBe Betatigungsvorrichtung 71 ist 
unabhangig von der Breite des zu verpackenden Gegen- 
standes 23 einstellbar. Dazu ist an dem unteren Ende des 
Standers 77 das Gleitelement 83 vorgesehen, das bei 
einer Einstellbewegung des ersten Transportbandes 13 
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mit einer weiteren Verstellvorrichtung quer zur Trans- 
portrichtung 16 auf der Querachse 84 des Rahmens 72 
hin- und hergleitet 

In Fig. 4 ist eine schematische Schnittdarstellung ge- 
5 maB der Linie IV-IV in Fig. 1 dargestelit Die Folien- 
bahn 27 wird von einer Vorratsrolle 26 abgezogen und 
uber die Folienfuhrung 31, die vorteilhafterweise als 
Umlenkrolle oder Umlenkwalze ausgebildet sein kann, 
umgelenkt und der Schlauchformeinrichtung 28 zuge- 

io fuhrt. Dafur mussen die obere und untere Formschulter 
32, 33 Einlaufschragen 89 auf, die zumindest teiiweise 
aufeinander zugerichtet sind und ein storungsfreies Auf- 
gleiten und Umlenken der oberen und unteren Folien- 
bahn 32, 33 der Halbschlauchfolie 39 auf die obere und 

15 untere Formschulter 32, 33 ermSglicht Gleichzeitig die- 
nen diese als Abkantung ausgebildete Einlaufschragen 
89 als Versteifungen fur die Formschulter 32, 33. Der 
Umlenkpunkt der Folienfuhrung 31 liegt in einer Langs- 
mittelebene 87, die zwischen der Oberseite der oberen 

20 Formschulter 32 und der Unterseite der unteren Form- 
schulter 33 gebildet ist Diese Langsmittelebene 87 kann 
mit einer Langsmittelebene 53 des zu verpackenden Ge- 
genstandes 23 in etwa identisch sein. Dies ist im wesent- 
lichen von der Anordnung und Ausbildung des unteren 

25 Umlenkpunktes 56 abhangig. 

Diese Anordnung weist den Vorteil auf, daB beim 
Abziehen der Halbschlauchfolie von der Vorratsbahn 
26 bis zu der Schlauchformeinrichtung 28 gleiche Weg- 
strecken zuruckgelegt werden, so daB eine Langendiffe- 

30 renz zwischen der oberen und unteren Folienbahn 37, 
38 ausbleibt Diese Anordnung wirkt sich insbesondere 
mit der Folienleiteinrichtung 43 besonders vorteilhaft 
aus, so daB der Betrag der freigegebenen oberen und 
unteren Folienbahn 37, 38 zwischen der Folienfuhrung 

35 31 und der zu bildenden QuerschweiBnaht 48 im wesent- 
lichen gleich ist Geringe Abweichungen beeintrachti- 
gen die Bildung des Beutels 52 unwesentlich, jedoch 
kann durch das gleichmaBige Abziehen und durch den 
im wesentlichen gleichen Betrag der Langen der oberen 

40 und unteren Folienbahn 37, 38 auf Zusatzhilfsmittel wie 
Vakuumfordereinrichtungen oder dgl. verzichtet wer- 
den. 

Patentanspriiche 

45 

1. Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstanden 
in einen Schlauchbeutel (52), die aus einer endlosen 
Folienbahn (27) erzeugt werden, 

— mit einer Vorratsabrollvorrichtung (24), von 
50 der im Maschinentakt die Folienbahn (27) ab- 
gezogen wird, 

— mit einer der Vorratsabrollvorrichtung (24) 
nachgeschalteten Folienfuhrung (31), 

— mit einer zumindest eine Formkante (34, 36) 
55 auweisenden Schlauchformeinrichtung (28), 

uber deren Formkanten (34, 36) die Folien- 
bahn (27) herumlauft und zumindest einen of- 
fenen Halbschlauch(29) bildet, 

— mit einer ersten Transportvorrichtung (13), 
60 die den zu verpackenden Gegenstand (23) der 

Schlauchformeinrichtung (28) zufiihrt und in 
den dadurch zumindest gebildeten Halb- 
schlauch (29) hineinfuhrt, wobei eine Trans- 
portrichtung (16) des zu verpackenden Gegen- 
65 standes (23) gleich der Forderrichtung des zu- 

mindest gebildeten Halbschiauches (29) ist, 

— mit einer in Transportrichtung (16) liegen- 
den zweiten Transportvorrichtung (13), die 
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den mit einem Schlauchbeutel (52) verpackten 
Gegenstand (23) abtransportiert, 

— mit einer zwischen der ersten und der zwei- 
ten Transportvorrichtung (13, 14) angeordne- 
ten TrennschweiBvorrichtung (46) zum Ab- 5 
trennen eines jeweiligen Schlauchbeutels (52) 
durch eine iiber die Breite einer oberen und 
unteren Folienbahn (37, 38) sich zumindest 
teilweise erstreckende QuerschweiBnaht (48), 

— mit einer oberhalb und unterhalb der ersten 10 
Transporteinrichtung (13) angeordneten, die 
obere und untere Formkante (34, 36) aufwei- 
sende Formschulter (32, 33) der Schlauchform- 
einrichtung (28), wobei die obere Formschulter 
(32) auf die Hone des auf einem Arbeitstrum 15 
(21) der ersten Transportvorrichtung (13) auf- 
liegenden Gegenstandes (23) einstelibar ist, 

— mit einer fur die obere Folienbahn (37) in 
Wirkverbindung mit der oberen Formschulter 
(32) stehenden Folienleiteinrichtung (43), die 20 
einen oberen Umlenkpunkt (54) bildet und zu 
einer Langsmittelebene (53) des zu verpacken- 
den Gegenstandes (23) im wesentlichen einen 
Abstand (Y) aufweist der im wesentlichen ei- 
nem Abstand (X) zwischen einem unteren Ura- 25 
lenkpunkt (46) der unteren Folienbahn (38) 
und der Langsmittelebene (53) des zu verpak- 
kenden Gegenstandes (23) entspricht 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die TrennschweiBvorrichtung (46) im 30 
wesentlichen in der Langsmittelebene (53) ange- 
ordnet ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Abweichung des oberen Abstan- 
des (X) zu dem unteren Abstand (Y) in einem Be- 35 
reich kleiner als ±30% der gesamten Hone des zu 
verpackenden Gegenstandes (23) liegt 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Abweichung des oberen Abstan- 
des (X) zu dem unteren Abstand (Y) in einem Be- 40 
reich kleiner als ± 15% der gesamten Hone des zu 
verpackenden Gegenstandes (23) liegt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Differenz zwischen dem Abstand 
(X) und dem Abstand (Y) gleich Null ist und die 45 
Lange der oberen und unteren Folienbahn (37, 38) 
dem Betrag nach gleich ist 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB der obere 
und untere Umlenkpunkt (54, 56) im wesentlichen 50 
in einer vertikalen Ebene angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der unte- 
re Umlenkpunkt (56) durch ein unterhalb des Leer- 
trums der ersten Transportvorrichtung (13) ange- 55 
ordnetes Leitblech (47) ausgebildet ist 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der untere Umlenk- 
punkt (56) durch eine Vakuumsaugvorrichtung ge- 
bildet ist, die auf einer dem Leertrum der ersten 60 
Transportvorrichtung (13) gegenuberliegenden 
Seite der unteren Folienbahn (38) angeordnet ist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der untere Umlenk- 
punkt (56) als Folienfordereinrichtung, vorzugs wei- 65 
se als Reibrad ausgebildet ist 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der untere Umlenk- 
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punkt (56) durch eine Blasvorrichtung gebildet ist 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fo- 
lienleiteinrichtung (43) einstiickig mit der oberen 
Formschulter (32) ausgebildet ist 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Folienleiteinrich- 
tung (43) eine an der oberen Formschulter (32) an- 
ordenbare Haltevorrichtung (57) aufweist 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fo- 
lienleiteinrichtung (43) hoheneinstellbar an der 
oberen Formschulter (32) angeordnet ist 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die Fo- 
lienleiteinrichtung (43) eine Fuhrungsflache (61) 
aufweist die im wesentlichen parallel zu einer 
Transportebene des Arbeitstrums (21) der ersten 
Transportvorrichtung (13) angeordnet ist 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die Fo- 
lienleiteinrichtung (43) als Rundstab (59) ausgebil- 
det ist 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet daB die Folienleiteinrich- 
tung (43) als Leitblech mit einer zumindest teilwei- 
sen gekrvimmten Fiihrungsflache (61) ausgebildet 
ist 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Folieneinrichtung 
(43) eine gieitbeschichtete Fuhrungflache (61) auf- 
weist 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet daB die Folienleiteinrich- 
tung (43) als Rollenfuhrung ausgebildet ist 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet daB die Folienleiteinrich- 
tung (43) als Walzenfiihrung ausgebildet ist 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet daB die Folienfuhrung 
(43) im Maschinentakt antreibbar ist 

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, dadurch gekennzeichnet daB die Fo- 
lienleiteinrichtung (43) quer zur oberen Folienbahn 
(37) sich wenigstens teilweise erstreckt 

2Z Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fo- 
lienleiteinrichtung (43) auf die Breite' der oberen 
Folienbahn (38) einstelibar ist und sich bis zu einem 
seitlichen Folienbahnabschnitt (39) erstreckt. 

23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiih- 
rungsflache (61) der Folienleiteinrichtung (43) an 
ihrem freien Ende eine Fiihrungsflache, die vor- 
zugsweise halbkugelformig ausgebildet ist auf- 
weist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsflache 
'(61) der Folienleiteinrichtung (43) an ihrem freien 
Ende eine oval ausgebildete Fiihrungsflache auf- 
weist 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet daB die Fuhrungsflache 
(61) der Folienleiteinrichtung (43) an ihrem freien 
Ende eine dachformige Fiihrungsflache aufweist 

26. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB der obere 
und untere Umlenkpunkt (54, 56) nahe der Trenn- 
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schweiQvorrichtung (46) angeordnet ist. 
Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 
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